Aplikasi Monitoring Mesin Produksi Berbasis Web: studi kasus PT. Pura Barutama Divisi Indostamping by Marhaendra, Willy Docksha
Aplikasi Monitoring Mesin Produksi berbasis Web 
(Studi Kasus : PT Pura Barutama Divisi Indostamping) 
 
Artikel Ilmiah 
 
Diajukan kepada 
Fakultas Teknologi Informasi 
untuk Memperoleh Gelar Sarjana Komputer 
 
 
 
 
 
Peneliti : 
 
Willy Docksha Marhaendra (672012106) 
Yos Richard Beeh, S.T., M.Cs. 
 
 
 
 
 
 
 
 
Program Studi Teknik Informatika 
Fakultas Teknologi Informasi 
Universitas Kristen Satya Wacana 
Salatiga 
Agustus 2016 
 
 
 
 
 
 
 
 
2 
 
 
 
 
 
 
 
 
3 
 
 
i 
 
 
  
ii 
 
  
iii 
 
1 
 
1. Pendahuluan 
Masalah pada mesin produksi seperti mesin tiba-tiba berhenti, salah formula 
cat atau yang lainnya sering dijumpai pada setiap perusahaan atau institusi yang 
bergerak di bidang produksi. Masalah mesin produksi tersebut sering tidak 
diketahui cepat oleh pihak pihak seperti Kepala Bidang, Kepala Bagian dan lain-
lain. Pemberitahuan masalah pada produksi mesin diperlukan cepat, agar dapat 
segera ditindak lanjuti. Penanganan masalah produksi dapat meningkatkan 
efektivitas produksi, hal ini berhubungan erat dengan tingkat keberhasilan suatu 
perusahaan, apabila tingkat efektivitas perusahaan tersebut tinggi, maka suatu 
perusahaan dapat dikatakan sukses dalam hal memenuhi target produksi [1]. 
PT Pura Barutama Divisi Indostamping memiliki 13 mesin produksi yang 
dioperasikan oleh 39 orang pegawai operator mesin dengan jadwal kerja yang 
berbeda-beda. Pegawai operator mesin diawasi oleh pengawas berjumlah 9 orang. 
Pengawas operator mesin dikepalai oleh Kepala Bidang yang berjumlah 3 orang 
dan Kepala Bidang dikepalai oleh seorang Kepala Bagian. Kinerja produksi pada 
mesin sangat mempengaruhi dalam peningkatan efektivitas produksi barang yang 
dihasilkan sehingga semakin banyak dan semakin cepat produksi yang dihasilkan 
maka akan menguntungkan bagi divisi Indostamping dan perusahaan PT Pura 
Barutama. Dalam produksi tersebut operator mesin diberikan penjadwalan dalam 
pemantauan satu persatu kondisi mesin produksi dan mengatur pemasukan data 
pada komputer di dekat mesin yang bertujuan untuk memasukan data produksi pada 
mesin yang berjalan. Ketika operator melakukan kegiatan pada mesin produksi, 
operator segera memasukkan keterangan pada komputer tersebut untuk 
memperbaharui status kegiatan. 
Terdapat 9 uraian kegiatan yang ada pada mesin produksi, yaitu : 1) 
Kebersihan/persiapan bahan; 2) Tunggu panas; 3) Bongkar pasang 
press/silinder/rakel/ganti bak atas/bawah; 4) Persiapan formula; 5) Acc warna/acc 
stamping; 6) Produksi; 7) Perbaikan mesin; 8) Listrik padam dan 9) Lain-lain. 
Dalam proses kegiatan mesin produksi tersebut ada beberapa kendala seperti 
apabila mesin produksi berhenti bekerja dan terjadi perbaikan mesin, Kepala 
Bidang Produksi tidak bisa mengetahui jika tidak langsung mengecek mesin di 
lapangan dan Kepala Bidang Produksi kesulitan dalam membuat laporan produksi 
harian mesin karena masih menggunakan penghitungan data yang manual. 
Berdasarkan permasalahan yang ada, maka dibutuhkan sebuah sistem 
monitoring mesin produksi berbasis web. Sistem berbasis web dipilih karena di PT 
Pura Barutama sudah mempunyai web server sendiri, sehingga tidak perlu khawatir 
akan kebocoran data. Perancangan sistem yang dibuat menggunakan bahasa 
pemrograman PHP (Hypertext Preprocessor). Agar sistem lebih menarik dan 
responsive atau dapat menyesuaikan dengan device yang digunakan, untuk 
tampilan web secara umum memanfaatkan framework bootstrap dan untuk 
tampilan grafik mengunakan library ChartJS. Agar sistem dapat membuat laporan 
produksi harian mesin yang siap cetak, sistem ini menggunakan library FPDF yang 
dapat membuat file PDF yang siap cetak. 
Perumusan masalah dalam penelitian ini bagaimana merancang dan 
membuat sistem monitoring mesin produksi secara real time. Tujuan dari penelitian 
ini adalah membuat sistem yang dapat memberikan data monitoring mesin secara 
real time pada Kepala Bidang, Kepala Bagian dan Pimpinan Unit kegiatan yang 
berjalan pada mesin produksi.  
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2. Kajian Pustaka 
Penelitian berjudul Implementasi Counter Production Monitoring pada 
Mesin Tekstil berbasis Mikrokontroler, membahas tentang aplikasi sistem 
monitoring mesin yang bertujuan untuk menghitung secara otomatis kecepatan 
mesin, kecepatan produksi dan jumlah produksi. Sistem ini digunakan pada mesin 
pemintal benang di industri tekstil untuk mengetahui efisiensi kerja mesin dan hasil 
produksi benang. Sistem terdiri dari perangkat keras dan lunak berbasis 
mikrokontroler dan personal komputer untuk mengukur putaran mesin guna 
menghitung ketiga besaran hasil produksi. Mikrokontroler menghitung tiga besaran 
produksi dan menampikan hasil pada display LCD melalui pengaturan tiga buah 
tombol serta mengirimkan ke PC melalui komunikasi serial untuk ditampilkan [2]. 
Pada penelitian lain yang berjudul Monitoring Kerja Mesin Induksi 
Berbasis Web, membahas tentang sistem yang dibuat untuk melakukan monitoring 
dan control kerja mesin induksi yang mengintegrasikan informasi waktu kerja real 
time serta jumlah jam kerja perhari, bulan dan tahun. Sistem dibuat untuk 
memecahkan masalah pengawasan kerja dari mesin-mesin produksi pada 
perusahaan penghancur batu. Mesin-mesin produksi dalam hal ini mesin induksi, 
karena motor pada mesin induksi adalah tipe motor yang banyak digunakan. 
Pengawasan kerja yang ada saat ini hanya mengandalkan manusia dengan penuh 
keterbatasannya, karena itu dibuatlah sistem agar dapat melakukan monitoring dan 
control kerja mesin induksi yang real time [3]. 
Dari kedua penelitian terdahulu dibahas mengenai sistem monitoring mesin 
produksi dan web sebagai teknologi yang digunakan untuk membangun aplikasi, 
Maka pelajaran yang dapat diambil dari kedua penelitian sebelumnya adalah 
membuat sebuah sistem untuk membantu menghitung data produksi dan 
pemantauan kegiatan mesin secara otomatis yang dapat mempermudah pengguna 
sistem untuk mengetahui data mesin produksi secara real time. Pelajaran tersebut 
dapat diaplikasikan ke dalam aplikasi sistem monitoring mesin produksi ini. Sistem 
ini mempunyai tiga pengguna yaitu Kepala Bidang, Kepala Bagian, dan Pimpinan 
Unit Indostamping, tetapi mereka mempunyai hak akses yang sama. 
Penelitian ini membahas tentang sistem monitoring mesin yang didukung 
dengan teknologi-teknologi lainnya. Dalam pembangunan sistem monitoring ini 
dibuat menggunakan framework bootsrap sebagai front end. Library jQuery Ajax 
sebagai middle end dan PHP sebagai back end web. Dalam pembangunan sistem 
digunakan teknologi chart sebagai tampilan grafik dan file PDF untuk pembuatan 
laporan produksi harian mesin. Tampilan grafik memanfaatkan library ChartJS, 
sedangkan untuk pembuatan file PDF memanfaatkan library FPDF.  
ChartJS merupakan sebuah library yang terbuat dengan library JavaScript 
yang gratis. ChartJS dapat membuat grafik menggunakan elemen kanvas. Terlebih 
lagi, hal ini mempermudah para desainer untuk dapat mengaktifkan dan 
menjalankannya. Kami akan berfokus pada bagian-bagian dari library yang 
membantu anda dalam mengaktifkan dan menjalankannya dengan chart yang indah 
dan fungsional secara cepat. Kami akan membangun sebuah dasbor yang 
bersahabat untuk mobile device sedari awal hingga akhir [4]. 
FPDF merupakan sebuah class PHP yang memungkinkan untuk membuat 
file PDF dengan PHP murni, yang berarti akan tanpa menggunakan library PDFlib. 
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F dari FPDF berarti Free (Gratis): Anda dimungkinkan untuk menggunakannya 
dalam segala bentuk pemakaian dan mengubahnya sesuai kebutuhan anda [5]. 
Web adalah suatu metode untuk menampilan informasi di internet, baik 
berupa teks, gambar, suara maupun video yang interaktif dan mempunyai kelebihan 
untuk menghubungkan (link) satu dokumen dengan dokumen lainnya (hypertext) 
yang dapat diakses melalui sebuah browser. Secara umum situs web mempunyai 
beberapa fungsi, yaitu fungsi komunikasi, fungsi informasi, fungsi hiburan dan 
fungsi transaksi [6]. 
3. Metode Perancangan 
Pada penelitian ini, akan dilakukan beberapa tahapan penelitian yang secara 
garis besar terbagi dalam lima tahapan [7] yaitu analisis kebutuhan dan 
pengumpulan data, perancangan sistem, pembuatan aplikasi/program, 
implementasi dan pengujuan sistem, serta analisis hasil dan pengujian dan 
penulisan laporan dan hasil penelitian. 
Tahapan dalam penelitian ini dapat dilihat pada Gambar 1. 
 
 
 
Gambar 1 Tahapan Penelitian 
 
Tahap pertama yaitu analisis kebutuhan dan pengumpulan data dilakukan 
wawancara kepada Kepala Bidang, seperti data apa yang dibutuhkan untuk 
ditampilkan ke dalam chart pada website nantinya dan seperti apa bentuk laporan 
produksi harian mesin yang akan dibuatkan nantinya. Tahap kedua yaitu 
perancangan sistem, tahap ini meliputi perancangan proses dengan menggunakan 
Unified Modelling Language (UML), meliputi diagram use case dan activity 
diagram. Perancangan arsitektur dari sistem yang dibangun misalnya arsitektur 
chart dan laporan. Perancangan database tidak dilakukan dikarenakan database 
sudah ada.  
Tahap ketiga yaitu perancangan aplikasi/program. Tahap ini dibangun 
berdasarkan kebutuhan user serta rancangan sistem yang telah dibuat pada tahap 
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sebelumnya. Tahap keempat yaitu implementasi dan pengujian sistem, serta 
analisis hasil pengujian. Pada tahap ini sistem yang sudah jadi kemudian 
diimplementasikan dan diuji, serta dilakukan analisis pada hasil pengujian. Tahap 
kedua, ketiga dan keempat menggunakan sebuah metode pengembangan prototype 
dalam perancangannya. Tahap kelima dilakukan penulisan laporan penelitian dan 
artikel ilmiah. Tahap ini setiap proses penelitian yang dilakukan didokumentasikan 
dalam sebuah laporan hasil penelitian dan artikel ilmiah. 
Metode perancangan yang dipakai dalam pembuatan sistem monitoring 
mesin produksi adalah metode prototype. Metode prototype adalah metode dalam 
pengembangan rekayasa software yang bertahap dan berulang, serta mementingkan 
sisi user sistem. Dengan metode ini pengembang dan user dapat saling berinteraksi 
selama proses pemuatan sistem, sehingga hasilnya diharapkan dapat memenuhi 
kebutuhan user dimana prosesnya dapat dilihat pada Gambar 2. 
 
Gambar 2 Metode Prototype [8] 
 
Tahapan dalam Metode Prototype adalah sebagai berikut : 1) Listen to 
Customer. Pada tahap ini dilakukan analisis untuk mendapatkan data apa yang 
dibutuhkan customer untuk membangun sistem monitoring mesin produksi, 
terutama data untuk chart dan data laporan produksi harian mesin; 2) Build adalah 
membangun sistem berdasarkan perancangan menggunakan Unified Modeling 
Language (UML). Sistem dirancangan menggunakan UML untuk selanjutnya 
dibuat aplikasi berbasis web dan diintegrasikan dengan MySQL Database; 3) 
Customer Test. Dilakukan pengujian sistem dengan cara black box testing. 
Masukkan yang dibutuhkan oleh seorang admin untuk memenuhi 
kebutuhan sistem ini adalah: 1) Data Tanggal Laporan dan 2) Data Setting 
Keluaran. Hardware dan software yang akan digunakan dalam membangun sistem 
ini memiliki spesifikasi: 1) Tool Editor untuk membuat Web; 2) Database yang 
digunakan MySQL; 3) Web browser seperti Mozilla Firefox, Chrome, dll; 4) 
Framework Bootstrap; 5) Library ChartJS; 6) Library FPDF; 7) Library JQuery 
Ajax. Dalam perancangan sistem monitoring mesin produksi ini, dibutuhkan 
hardware dan software untuk mendukung implementasi sistem. Sistem ini dapat 
dijalankan pada web browser dengan minimal support PHP 5.1,  canvas, CSS3 dan 
HTML5. 
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Gambar 3 Skema Operator Mesin Input Data 
 
Pada Gambar 3 skema operator mesin input data ke dalam komputer 
dijelaskan bahwa ketika operator mesin menghidupkan mesin maka operator juga 
sekaligus memasukkan data ke komputer, jika terdapat perubahan data atau selesai 
produksi maka operator juga memasukkan data kembali ke komputer. Informasi 
data produksi yang dibaca komputer akan langsung masuk ke database dalam 
waktu 1 menit sekali pada setiap mesin. 
 
Gambar 4 Use Case Diagram 
 
Pada Gambar 4 rancangan use case diagram terdapat satu aktor. Aktor user 
merupakan Kepala Bidang, Kepala Bagian, dan Pimpinan Unit. Aktor tersebut 
dapat melihat data operator yang sedang bertugas, melihat data gulungan yang 
sedang di produksi, melihat data kegiatan yang sedang berjalan pada mesin 
produksi dan mencetak laporan produksi harian mesin. 
Lihat Data Operator Bertugas
Lihat Data Gulungan
Lihat Data Kegiatan Berjalan
Cetak Laporan Harian
User
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Gambar 5 Activity Diagram User 
 
Pada Gambar 5 merupakan activity diagram user untuk memilih menu yang 
akan ditampilkan oleh sistem. Dimana user dapat memilih beberapa menu yang 
disediakan dan keluaran yang akan ditampilkan. Proses dalam activity diagram 
user diatas adalah user login untuk mendapatkan akses ke dalam sistem, lalu dicek 
oleh sistem apakah username dan password sudah benar, jika sudah lalu sistem kan 
menampilkan halaman utama yang berisi menu. Kemudian user dapat memilih 
diantara menu menampilkan list mesin, menampilkan data mesin real time, 
mencetak laporan, menampilkan hasil pencarian dalam bentuk chart atau logout. 
Jika user memilih menu menampilkan list mesin, maka database akan 
mengirim data list mesin ke sistem dan akan ditampilkan ke user, lalu jika memilih 
menampilkan data mesin, atau mencetak laporan atau menampilkan hasil pencarian 
dalam bentuk chart, maka database akan mengirim data dari mesin. Setelah user 
memilih menu dan hasil keluar, maka user dapat memilih menu kembali tanpa 
harus mengulang login, tetapi jika user sudah selesai membuka sistem, maka user 
dapat memilih logout untuk dapat keluar dari sistem. Tujuan logout sendiri adalah 
untuk mencegah orang lain menggunakan hak akses dari user. 
 
Login
Memilih 
Menu
Mengecek apakah username 
dan password sudah benar
Menampilkan Halaman 
Utama
Menampilkan List Mesin
Mencetak Laporan
Menampilkan Hasil Pencarian 
dalam bentuk Chart
Menampilkan Data Mesin 
Real Time
Logout
Kirim Data 
User
Kirim Data 
List Mesin
Kirim Data 
Mesin
DatabaseSistemUser
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Gambar 6 Arsitektur Sistem 
 
Pada Gambar 6 merupakan arsitektur sistem yang dibuat dimana sistem user 
dapat digunakan oleh user untuk menampilkan grafik data tertentu dan mencetak 
laporan produksi harian mesin yang terhubung dengan database. Arsitektur sistem 
yang dibuat ini untuk memenuhi kebutuhan user dalam pengolahan data dari mesin 
produksi sehingga user tidak perlu melihat mesin untuk melihat datanya. Hasil 
pengolahan data mesin produksi tersebut, dapat berupa grafik atau file PDF yang 
siap cetak. 
4. Hasil dan Pembahasan  
Hasil dari sistem yang dibangun adalah berupa sistem berbasis web yang 
menampilkan data dari mesin produksi dalam bentuk grafik dan berupa laporan 
produksi harian mesin. Data dalam bentuk grafik dibagi menjadi dua, yaitu secara 
real time dan tidak real time. Data grafik real time adalah data dari jangka waktu 
17 menit yang lalu sampai menit sekarang, sedangkan yang tidak real time harus 
memasukkan tanggal waktu awal dan akhir data yang ingin ditampilkan. 
Gambar 8 (A) Tampilan Grafik Real time (B) User dapat melihat grafik kecepatan mesin dan 
panjang gulungan dalam jangka waktu tertentu 
 
Pada Gambar 8a user dapat melihat grafik kecepatan mesin dan panjang 
gulungan secara real time dan juga dapat melihat status kegiatan yang dilakukan 
operator. Pada Gambar 8b user dapat melihat grafik kecepatan mesin dan panjang 
gulungan dalam jangka waktu tertentu. Grafik garis yang ditampilkan pada sistem 
ini menggunakan library ChartJS. Pada bagian bawah dari kedua grafik tersebut 
terdapat tanggal dan waktu data diambil. 
  
(A) (B) 
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Kode Program 1 Kode Program Menampilkan Grafik Garis Kecepatan dan Panjang Gulungan 
dengan Library ChartJS.
 
Kode Program 1 merupakan potongan kode untuk menampilkan grafik garis 
tersebut. Ada banyak variabel yang dipakai dalam pembuatan grafik. Variabel 
holder digunakan untuk mengambil div yang akan digunakan untuk menempatkan 
grafik tersebut, sedangkan variabel data untuk menetapkan nilai dalam grafik, 
seperti label dan warna. Variabel options digunakan untuk menetapkan pilihan 
dalam grafik. Sedangkan variabel ctx dan LineChart adalah variabel untuk 
menetapkan variabel-variabel di atasnya sehingga dapat ditampilkan dalam web. 
 
 
Gambar 11 Tampilan Laporan Produksi Harian Mesin Colating 
 
Pada Gambar 11 user dapat melihat hasil dari pembuatan laporan produksi 
harian mesin otomatis dari hasil pencarian dalam jangka waktu tertentu. User dapat 
langsung mencetak dari tampilan tersebut. 
 
<script type="text/javascript"> 
  htmlForGraph = "<canvas id='grafikLine' height='120'></canvas>"; 
  holder = document.getElementById('divGrafikLine'); 
  holder.innerHTML += htmlForGraph; 
  var data = { 
    labels: [<?php echo substr($waktu, 1); ?>], datasets: [ 
    { 
      label: "Panjang Gulungan", 
      fillColor: "rgba(220,220,220,0.2)", 
      strokeColor: "rgba(220,220,220,1)", 
      pointColor: "rgba(220,220,220,1)", 
      pointStrokeColor: "#fff", 
      pointHighlightFill: "#fff", 
      pointHighlightStroke: "rgba(220,220,220,1)", 
      data: [<?php echo substr($gulungan, 1); ?>] },  
   { 
      label: "Kecepatan Main Drive", 
      fillColor: "rgba(151,187,205,0.2)", 
      strokeColor: "rgba(151,187,205,1)", 
      pointColor: "rgba(151,187,205,1)", 
      pointStrokeColor: "#fff", 
      pointHighlightFill: "#fff", 
      pointHighlightStroke: "rgba(151,187,205,1)", 
      data: [<?php echo substr($kecepatan, 1); ?>] } 
   }; 
   var options = { responsive: true }; 
   var ctx = document.getElementById("grafikLine").getContext("2d"); 
   var LineChart = new Chart(ctx).Line(data, options); 
   document.getElementById('divLegendLine').innerHTML=LineChart.generateLegend(); 
   $("#grafikLine").click(function (e) { 
     var activeBars = LineChart.getBarsAtEvent(e); 
     alert(activeBars[0]); 
   }); 
   $("#no-more-tables").hide(); 
</script> 
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Kode Program 2 Kode Program Menampilkan Laporan Produksi Harian Mesin yang Siap Cetak 
dengan Library FPDF.
 
Pembuatan laporan produksi harian mesin yang dilakukan pada sistem ini 
menggunakan library FPDF. Kode Program 2 merupakan potongan kode untuk 
membuat file PDF yang siap cetak untuk laporan produksi harian mesin. Variabel 
$pdf->SetFont digunakan untuk menetapkan jenis font yang akan digunakan. 
Parameter pertama untuk menetapkan nama font, parameter kedua untuk jenis font 
(Bold/Italic/Underline), sedangkan untuk parameter ketiga digunakan untuk 
menetapkan ukuran font.  
Untuk $pdf->Cell digunakan untuk membuat sel, sehingga nantinya akan 
berbentuk seperti tabel. Parameter pertama digunakan untuk lebar sel yang akan 
dibuat. Parameter kedua digunakan untuk menetapkan tinggi sel, parameter ketiga 
untuk menetapkan isi dari sel, lalu parameter yang ke empat adalah untuk 
menetapkan border (‘B’ untuk bottom, ‘T’ untuk top, ‘R’ untuk right, dan ‘L’ untuk 
left), paramter ke lima untuk posisi setelah sel terbuat (Jika terisi ‘0’, sel selanjutnya 
akan dibuat di sebelah kanannya. Jika terisi ‘1’, sel selanjutnya akan dibuat di awal 
dari baris selanjutnya. Jika terisi ‘2’, sel selanjutnya akan dibuat di bawahnya), 
parameter ke enam digunakan untuk mengatur rataan (‘L’ untuk left align, ‘C’ 
untuk center align, dan ‘R’ untuk right align), ke tujuh digunakan untuk warna 
yang digunakan untuk latar belakang sel, dan yang terakhir adalah parameter yang 
digunakan untuk menambahkan hyperlink kedalam sel yang dibuat, tetapi itu hanya 
berlaku ketika dibuka dalam browser saja. 
Pengujian aplikasi dilakukan untuk menguji fungsi-fungsi aplikasi hasil 
implementasi arsitektur dengan melihat use case. Pengujian aplikasi menggunakan 
teknik black box, yaitu pengujian fungsional tanpa melihat alur eksekusi program, 
namun cukup dengan memperhatikan apakah setiap fungsi sudah berjalan dengan 
baik sesuai dengan yang diharapkan. Hal yang diuji dan hasil pengujian dapat 
dilihat pada Tabel 1. 
$pdf->SetFont('Tahoma', '', 5); 
$pdf->Cell(10, 3, date('d M y', strtotime($var->tanggal)), 'BTRL', 0, 'C', 0); 
$pdf->Cell(10, 3, $var->no_kpp, 'BTRL', 0, 'C', 0); 
$pdf->Cell(13, 3, $var->kode_bahan, 'BTRL', 0, 'C', 0); 
$pdf->Cell(25, 3, $var->preparat, 'BTRL', 0, 'C', 0); 
$pdf->Cell(5, 3, $var->tebal_bahan, 'BTRL', 0, 'C', 0); 
$pdf->Cell(6, 3, $var->lebar_bahan, 'BTRL', 0, 'C', 0); 
$pdf->Cell(8, 3, $var->awal, 'BTRL', 0, 'C', 0); 
$pdf->Cell(8, 3, $var->akhir, 'BTRL', 0, 'C', 0); 
$pdf->Cell(8, 3, $var->rusak, 'BTRL', 0, 'C', 0); 
$pdf->Cell(7, 3, $var->sisa, 'BTRL', 0, 'C', 0); 
$pdf->Cell(8, 3, $var->shift, 'BTRL', 0, 'C', 0); 
$pdf->Cell(8, 3, $var->durasi_kerja, 'BTRL', 0, 'C', 0); 
$pdf->Cell(20, 3, $var->kebersihan, 'BTRL', 0, 'C', 0); 
$pdf->Cell(14, 3, $var->tunggu_panas, 'BTRL', 0, 'C', 0); 
$pdf->Cell(37, 3, $var->bongkar_pasang, 'BTRL', 0, 'C', 0); 
$pdf->Cell(14, 3, $var->persiapan_formula, 'BTRL', 0, 'C', 0); 
$pdf->Cell(15, 3, $var->acc_warna_stamping, 'BTRL', 0, 'C', 0); 
$pdf->Cell(13, 3, $var->produksi, 'BTRL', 0, 'C', 0); 
$pdf->Cell(15, 3, $var->perbaikan_mesin, 'BTRL', 0, 'C', 0); 
$pdf->Cell(12, 3, $var->listrik_padam, 'BTRL', 0, 'C', 0); 
$pdf->Cell(10, 3, $var->lain_lain, 'BTRL', 0, 'C', 0); 
$pdf->Cell(8, 3, $var->kecepatan, 'BTRL', 0, 'C', 0); 
if (strpos($var->operator, ' ') !== false) { 
   $tampungOp = explode(' ', $var->operator); 
   $pdf->Cell(12, 3, substr($tampungOp[0], 0, 3) . ' ' . substr($tampungOp[1], 0, 
3), 'BTRL', 0, 'C', 0); 
} else { 
   $pdf->Cell(12, 3, substr($var->operator, 0, 3), 'BTRL', 0, 'C', 0); } 
$pdf->Cell(12, 3, substr($var->pengawas, 0, 3), 'BTRL', 0, 'C', 0); 
$pdf->Cell(12, 3, substr($var->qc, 0, 3), 'BTRL', 0, 'C', 0, ''); 
$pdf->Ln(); 
10 
 
 
 
Tabel 1 Tabel Hasil Pengujian Black Box. 
No Point Validasi Input Data Input Hasil Uji Status 
Uji 
1 Lihat tabel 
produksi dari 
mesin produksi 
Data produksi Data produksi Sistem menampilkan 
tabel produksi 
valid 
2 Lihat grafik 
produksi dari 
mesin produksi 
Data produksi Data produksi Sistem menampilkan 
grafik produksi mesin 
valid 
3 Lihat data 
monitoring real 
time mesin 
produksi 
Data mesin Data mesin Sistem menampilkan 
data real time mesin 
produksi berserta 
status kegiatan 
valid 
4 Lihat grafik 
data monitoring 
real time data 
mesin produksi 
Data mesin Data mesin Sistem menampilkan 
grafik data real time 
mesin produksi beserta 
status kegiatan 
valid 
5 Mencetak 
laporan 
produksi harian 
dari mesin 
produksi 
Data produksi Data produksi Sistem menampilkan 
laporan produksi 
harian dalam bentuk 
file PDF 
valid 
 
Berdasarkan hasil pengujian fungsionalitas program pada Tabel 1, pada 
setiap status uji valid berarti dapat disimpulkan bahwa sistem monitoring mesin 
produksi berbasis web sudah memenuhi tujuan penelitian yaitu sebagai monitor 
kinerja mesin produksi secara real time, sehingga dapat segera ditindaklanjuti agar 
efektivitas produksi meningkat. 
Berdasarkan hasil wawancara terhadap user yang telah menggunakan 
sistem ini, sejauh ini sudah mencukupi kebutuhan user. Pada awalnya user merasa 
kesulitan untuk menggunakan sistem karena kurang terbiasa dalam 
menggunakannya, karena sistem monitoring mesin produksi termasuk hal baru di 
Divisi Indostamping. Sampai saat ini, user puas dengan sistem monitoring mesin 
produksi ini karena sistem dapat membantu pekerjaan mereka dalam hal monitoring 
mesin produksi dan pembuatan laporan produksi harian. 
5. Simpulan 
Berdasarkan hasil implementasi dan pengujian, dapat disimpulkan bahwa 
sistem monitoring mesin produksi berbasis web dapat membantu Kepala Bidang, 
Kepala Bagian dan Pimpinan Unit untuk melakukan monitoring kinerja mesin 
produksi secara real time dan cepat. Untuk membuat tampilan lebih menarik dan 
responsive terhadap ukuran layar, maka digunakan framework bootstrap, 
sedangkan untuk membuat sistem dapat menampilkan data informasi mesin 
produksi berupa grafik, digunakan library ChartJS. Sistem juga dituntut mampu 
menghasilkan laporan produksi harian mesin yang siap cetak berbentuk file PDF, 
untuk memenuhi kebutuhan tersebut, digunakan library FPDF. Sebagai pelengkap 
sistem sehingga sistem dapat menampilkan data terkini, digunakan library jQuery 
Ajax. 
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